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Abstract 



The invention relates to a security document (1) with a security component (2) which has at least a first 
layer with recesses (9) in the form of ^nsjrjgtterns or the like. Said elemen^a^o has a discontinuous 
magnetic layer which is arranged below said^first layer and is in the form of a^^§. In the areas in which 
the recesses (9) and the magnetic layer overlap, the recesses (9) are also in the magnetic layer. The 
invention also relates to a security component (2) and a method for the production of said component (2) 
and the document (1). 
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® Sicherheitsdokument mit einem Sicherheitselement und Verfahren zu dessen Herstellung 

@ Die Erfindung betrifft ein Sicherheitsdokument mit einem 
Sicherheitselement, welches zumindest eine erste Schicht 
mit Aussparungen in Form von Zeichen oder Mustern Oder 
derglelchen aufweist, sowie eine unterhalb dleser ersten 
Schicht angeordnete diskontinuierliche Magnetschicht in 
Form einer Cod ie rung. In den Bereichen, in wefchen sich die 
Aussparungen und die magnetische Schicht uberlappen, 
Hegen die Aussparungen auch in der magnetischen Schicht 
vor. Die Erfindung betrifft ferner ein Sicherheitselement 
sowie Verfahren zur Herstellung dieses Elements und des 
Dokuments. 
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Beschreibung im Dokument vorgesehen werden, wobei die Ausspa- 

rungen in der Metallschicht in den magnetschichtfreien 

Die Erfindung betrifft ein Sicherheitsdokument mit Zwischenbereichen angeordnet werden. Hierbei wird 
einem Sicherheitselement, welches zumindest eine erste die transparente Tragerfolie des Fadens in den Randbe- 
Schicht mit Aussparungen in Form von Zeichen oder 5 reichen in Form von Streifen mit magnetischem Materi- 
Mustern aufweist, sowie eine unterhalb dieser ersten al bedruckt In den magnetschichtfreien Zwischenberei- 
Schicht angeordnete magnetische Schicht Die Erfin- chen wird die aktivierbare Druckfarbe in Form der spa- 
dung betrifft ferner ein derartiges Sicherheitselement teren Aussparungen aufgebracht und anschlieBend die 
sowie Verfahren zur Hersteilung dieses Elements und Tragerfolie vollflachig mit der Metallschicht beschich- 
des Dokuments. 10 tet Durch die nachfolgende Aktivierung der Druck- 

Es ist seit langem bekannt, Sicherheitsdokumente mit farbe entstehen schlieBlich die Aussparungen in der Me- 

Sicherheitsf aden aus Kunststoff zu versehen, welche ei- tallschicht 

ne magnetische Beschichtung aufweisen und damit als Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Sicher- 

maschinenlesbares Sicherheitsmerkmal dienen heitsdokument mit einem Sicherheitselement vorzu- 

(DE 16 96 245 Al, EP 0 310 707 Al). 15 schlagen, das neben einer visuellen Oberprufbarkeit 

Um die Falschungssicherheit dieses bewahrten Si- auch eine maschinelle Oberprufung erlaubt und einen 

cherheitsmerkmals weiter zu erhdhen, wurde auch be- erhdhten Falschungsschutz bietet 

reits vorgeschlagen, die magnetische Beschichtung in Die Losung dieser Aufgabe ergibt sich aus den unab- 

diskontinuierlicher Form auf dem Tragermaterial vor- hangigen AnsprQchen. Weiterbildungen sind Gegen- 

zusehen. So beschreibt beispielsweise die 20 stand der Unteranspruche. 

EP 0 407 550 Al ein Sicherheitsdokument mit einem Da eine magnetische Codierung aus asthetischen und 

eingelagerten Sicherheitsfaden, der mit einem Binarco- Sicherheitsgrunden nicht sichtbar sein soli und magne- 

de aus magnetischem Material versehen ist Hierbei tische Schichten in der erforderlichen Schichtstarke 

werden bestimmte Bitlangen definiert, welche aber die ebenfalls opak sind, war man bisher der Ansicht, daB es 

gesamte Lange des Streifens konstant sind. Die Bele- 25 nicht mdglich sei, das visuelle Merkmal einer im wesent- 

gung einer Bitlange mit magnetischem Material ent- lichen opaken Beschichtung mit lesbaren Aussparun- 

spricht beispielsweise einer 1, wahrend eine nicht mit gen, der sogenannten Negativschrift oder -zeichen, mit 

magnetischem Material versehene Bitlange einer 0 ent- einer magnetischen Codierung zu kombinieren. Denn 

spricht Der aus der EP 0 407 550 Al bekannte. Binarco- die Magnetschicht muB aufgrund ihrer Opazitat im Be- 

de zeichnet sich nun dadurch aus, daB er sich aus alter- 30 reich der Zeichen ebenfalls ausgespart werden, um den 

nierend angeordneten Trennsegmenten und Wortseg- visuellen Effekt nicht zu zerstoren, so daB eine Unter- 

menten zusamraensetzt, wobei der Wortabschnitt aus scheidung zwischen der magnetischen Codierung und 

einer bestimmten Anzahl von Bitlangen besteht und die den iiberlagerten Negativzeichen nicht mdglich er- 

Folge der Binarwerte der Trennsegmente innerhaib die- schien. 

ser Wortlange nicht vorkommen darf, um eine eindeuti- 35 Die Erfindung beruht nun auf der Erkenntnis, daB die 

geErkennungderWortsegmentezuermoglichen. Ausdehnung der Negativzeichen im nm-Bereich liegt, 

Dieses Sicherheitselement besitzt allerdings den und daher bei entsprechender Wahl der Bitlangen sowie 

Nachteil, daB es keine Moglichkeit fur eine schnelle vi- der den MagnetfluB beeinflussenden Materialparame- 

suelle OberprOfung bietet, wie sie in vielen Situationen ter des Magnetstoffes die Lesbarkeit der Codierung 

des taglichen Lebens notwendig ist 40 durch die iiberlagerten Negativzeichen nicht beein- 

Es wurde daher ebenfalls vorgeschlagen, maschineli trachtigt wird. 

prufbare Sicherheitsmerkmale mit visuellen Merkmalen GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist 

zu kombinieren. Aus der EP 0 516 790 Al ist bereits ein das Sicherheitsdokument ein Sicherheitselement auf, 

Sicherheitsdokument mit einem derartigen Sicherheits- welches aus einer transluzenten bzw. transparenten 

element bekannt Der hier beschriebene Sicherheitsfa- 45 Kunststofffolie besteht, auf welcher eine magnetische 

den besteht aus einer transparenten Kunststofftrager- Binarcodierung mit einer Bitlange yon mindestens 2 bis 

schicht mit einer metallischen Beschichtung, in welcher 4 mm sowie eine opake Metallschicht mit Negauvzei- 

Aussparungen in Form von Zeichen oder Mustern vor- chen angeordnet sind In den Bereichen, in welchen die 

gesehensind. Negativzeichen die Magnetschicht uberlappen, weist 

Zugleich weist das Sicherheitselement eine magne- 50 auch die Magnetschicht Aussparungen in Form der Zei- 

tische Beschichtung auf, die z. B. deckungsgleich unter- chen auf. Unter der Magnetschicht kann zum zusatzli- 

halb der Metallschicht angeordnet sein kann, so daB die chen visuellen Schutz der Codierung ebenfalls eine Me- 

Aussparungen kongruent in beiden Schichten vorliegen. tallschicht, z, B. aus Aluminium oder Metallfarbe ange- 

In diesem Fall wird eine transparente Kunststoffolie zu- ordnet sein, die ebenfalls die Aussparungen der Nega- 

nachst mit einer aktivierbaren Druckfarbe, welche bei- 55 tivzeichen aufweist Das Magnetmaterial sowie die 

spielsweise schaumbare Additive enthalt, im Bereich der Mengenparameter werden hierbei so gewahlt, daB der 

spateren Aussparungen bedruckt Im AnschluB daran MagnetfluB in etwa doppelt so hoch ist wie zur Lesung 

wird die Kunststoffolie in aufeinanderfolgenden Ar- der Codierung auf einem ununterbrochenen Faden er- 

beitsschritten zuerst mit einer ersten Metallschicht, ei- forderlich ware. 

ner Magnetschicht sowie einer zweiten Metallschicht 60 Die Hersteilung des erfindungsgemaBen Sicherheits- 

versehen. elements erfolgt vom Prinzip her in zwei Stufen, einmal 

Durch das anschlieBende Aktivieren der Druckfarbe, der Erzeugung der magnetischen Codierung und zum 

z. B. durch Warmeeinwirkung, werden die Schichten im anderen der Erzeugung der Negativschrift Im folgen- 

Bereich der aktivierbaren Druckfarbe entfernt, so daB den werden daher zuerst unabhangig voneinander die 

die Aussparungen entstehen. 65 verschiedenen Moglichkeiten zur Erzeugung einer ma- 

Alternativ kann die magnetische Beschichtung unter- gnetischen Codierung sowie einer visuell erkennbaren 

halb der Metallschicht auch nur in den Randbereichen Negativschrift eriautert 

des Fadens und entlang der Laufrichtung des Elements Da eine magnetische Schicht aus Grunden des Fal- 



^DE 195 

3 

schungsschutzes vorzugsweise von beiden Seiten von 
einer im wesentlichen opaken Schutzschicht abgedeckt 
wird, erfassen die im folgenden beschriebenen Verfah- 
rensvarianten neben der Erzeugung der Magnetcodie- 
rung auch die HersteUungsmoglichkeiten einer Magnet- 5 
codierung mit einer darunterliegenden Abdeckschicht 
Hierbei handelt es sich vorzugsweise um eine metalli- 
sche Schicht Aber selbstverstandlich sind auch andere 
Schichten, wie z.B. eine weiBe Farbschicht denkbar. 
Auch Farbschichten, die irisierende oder flfissigkristalli- 10 
ne Pigmente enthalten oder andere optisch variable Ef- 
fektschichten, wie Hologramme, konnen Anwendung 
finden. Ebenfalls denkbar sind semitransparente Schich- 
ten, wie z. B. eine semitransparente Metallschicht 

15 

Herstellungsvariante Ml (zur Erzeugung einer 
Magnetcodierung) 

Auf eine Tragerfolie wird das Inverse der gewunsch- 
ten Magnetcodierung mit einer aktivierbaren Farbe als 20 
Trennschicht aufgedruckt Im AnschluB daran werden 
die untere Abdeckschicht und die Magnetschicht vollfla- 
chig und gleichf drmig verteilt aufgetragen. Danach wird 
die Trennschicht aktiviert, z. B. durch Behandlung mit 
einem entsprechenden LosungsmitteL Eventuell kann 25 
der LSsungsvorgang durch Tenside, Ultraschall oder 
mechanisches Bursten unterstiitzt werden. Dadurch 
werden die Trennschicht sowie die daruberliegenden 
Schichten abgetragen. Die magnetische Codierung 
bleibt auf der Folie bestehen. 30 

Herstellungsvariante M2 (zur Erzeugung einer 
Magnetcodierung) 

Auf eine Tragerfolie wird zunSchst eine durchgehen- 35 
de untere Abdeckschicht aufgetragen. Hierauf wird das 
Inverse der magnetischen Codierung mit einer aktivier- 
baren Farbe als Trennschicht aufgedruckt Im AnschluB 
daran wird die Magnetschicht gleichfermig verteilt und 
vollflachig aufgetragen. Im nachsten Arbeitsgang wird 40 
die Trennschicht aktiviert, beispielsweise ebenfalls 
durch die Behandlung mit einem passenden Ldsungs- 
mitteL Eventuell kann dieser Vorgang durch Tenside, 
Ultraschall oder mechanisches Bursten unterstiitzt wer- 
den. Auf diese Weise werden die Schichten im Bereich 45 
der Trennschicht entfernt und die magnetische Codie- 
rung bleibt bestehen. Die untere Abdeckschicht dage- 
gen ist vollflachig vorhanden. 

Herstellungsvariante M3 (zur Erzeugung einer 50 
Magnetcodierung) 

Die Magnetschicht wird in der gewfinschten Codie- 
rung auf eine Tragerfolie direkt aufgedruckt oder mit 
Hilfe eines Transferverfahrens in der gewunschten Co- 55 
dierung Qbertragen. Die Tragerfolie kann optional eine 
Abdeckschicht aufweisen. 

Herstellungsvariante M4 (zur Erzeugung einer 

Magnetcodierung) eo 

Auf eine Tragerfolie, die bereits vollflachig mit der 
unteren Abdeckschicht versehen ist, wird vollflachig die 
Magnetschicht aufgetragen. Im AnschluB daran wird 
das Muster der Codierung mit einer gut haftenden 65 
Farbe aufgedruckt In einem weiteren Schritt wird die 
Magnetschicht in den unbedruckten Bereichen, eventu- 
ell unterstiitzt durch Ultraschall oder mechanisches 
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Bursten, abgelost Wahlweise kann anschlieBend die 
schfltzende und gut haftende Farbschicht wieder abge- 
lQst werden. 

HersteDungsvariante M5 (zur Erzeugung einer 
Magnetcodierung) 

Auf eine Tragerschicht, welche bereits mit der unte- 
ren Abdeckschicht versehen ist, wird vollflachig die Ma- 
gnetschicht aufgetragen. Im AnschluB hieran wird das 
Inverse der magnetischen Codierung mit einer atzenden 
Farbe, welche z.B. eine Saure, Losungsmittel oder 
Komplexbildner enthalt, aufgedruckt Dadurch werden 
die nichterwflnschten Teile der Magnetschicht abgelost 
und die magnetische Codierung bleibt bestehen. Auch 
hierbei kann der Abldsevorgang durch Tenside, Ultra- 
schall oder mechanisches Bursten unterstiitzt werden. 

Die opake oder zumindest teilweise opake Schicht, 
welche die Negativzeichen aufweist, kann wie die be- 
reits erwahnte erste Abdeckschicht aus einer Metall- 
schicht, einer opaken Druckfarbe, einer Druckfarbe mit 
metallischen Pigmenten oder einem Hologramm beste- 
hen. Der im folgenden verwendete Ausdruck "opake 
Schicht" erfaBt auch im wesentlichen opake Schichten, 
wie eine semitransparente Metallschicht oder Druckfar- 
ben mit optisch variablen Pigmenten, wie Interferenz- 
schichtpigmenten oder flussigkristallinen Pigmenten. 
Fur die Erzeugung der hellen, visuell gut erkennbaren 
Zeichen vor einem opaken Hintergrund, gibt es grund- 
satzlich folgende Verfahrensmoglichkeiten. 

Herstellungsvariante VI (zur Erzeugung von 
Aussparungen) 

Eine transluzente Tragerfolie wird rait Hilfe einer 16s- 
lichen Farbe als Trennschicht in Form der spateren Zei- 
chen bedruckt Dieser Schichtaufbau wird anschlieBend 
mit der opaken Schicht versehen. Danach wird die 
Trennschicht mit einem geeigneten Ldsungsmittel abge- 
Idst, was zu einem Abldsen der daruberliegenden 
Schicht fuhrt 

Herstellungsvariante V2 (zur Erzeugung von 
Aussparungen) 

Eine Tragerfolie wird durch Aufdruck oder Bedamp- 
fung mit wenigstens einer opaken Schicht bedruckt oder 
bedampft Danach wird eine gut haftende, transluzente 
Druckfarbe in Form des Inversen der spateren Ausspa- 
rungen auf die oberste Abdeckschicht aufgedruckt und 
anschlieBend die nicht abgedeckten Bereiche durch Ab- 
atzen bzw. Aufldsen entfernt 

Herstellungsvariante V3 (zur Erzeugung von 
Aussparungen) 

Eine Tragerfolie wird mit einer opaken Druckfarbe, 
welche beispielsweise Metallpigmente, weiBe Titandio- 
xidpigmente oder optisch variable Pigmente enthalt, be- 
druckt, wobei die Negativzeichen ausgespart werden. 

Herstellungsvariante V4 (zur Erzeugung von 
Aussparungen) 

Eine Tragerfolie wird mit wenigstens einer opaken 
Schicht bedruckt oder bedampft AnschlieBend wird ei- 
ne atzende Farbe, welche beispielsweise eine Saure, Lo- 
sungsmittel oder Komplexbildner enthaJt, in Form der 
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spateren Aussparungen auf die Schichtenfolge aufge- auf, wahrend der andere eine Lange von 2 A entspre- 

bracht, so daB die darunterliegenden Schichten bis auf chend der Bitfolge "00" besitzt Analoges gilt fur die 

die Tragerfolie entf ernt werden. gezeigten Magnetbereiche 5. 

Diese hier separataufgefutoen Verfahren zurErzeu- Die Magnetbereiche 5 sowie die untere Abdeck- 

gung einer Magnetcodierung bzw. einer Negativschrift 5 schicht 4 weisen zusatzlich Aussparungen 9 in Form von 

konnen beliebig miteinander kombiniert werden, urn zu Zeichen, Mustern etc auf. Diese Aussparungen 9 stellen 

einem erfindungsgemaBen Sicherheitselement bzw. Si- in Transmission lesbare Negativzeichen dar. Die Aus- 

cherheitsdokument zu gelangen. Hierbei wird eine Tra- dehnung B dieser Zeichen liegt im um-Bereich und da- 

gerfolie, vorzugsweise in Endlosform, sowohl mit der mit urn eine GroBenordnung unter dem Mindestabstand 

Magnetcodierung als auch mit der dariiberliegenden 10 A zweier Magnetbereiche 5, der zwischen 2 bis 4 mm 

Negativschrift versehen. AnschlieBend wird diese Tra- betragen kann. 

gerfolie in Sicherheitselemente mit der gewunschten Die fiber den Magnetbereichen 5 angeordnete Ab- 

Form, vorzugsweise in Form von Streifen oder Bandera deckschicht 6 erstreckt sich uber das gesamte Sicher- 

geschnitten. In einem Ietzten Schritt wird dieses Sicher- heitselement 2 und weist lediglich die Aussparungen 9 

heitselement mit dem Sicherheitsdokumentenmaterial is der Negativzeichen auf. Die Abdeckschichten 4, 6 kon- 

verbunden. Das Element kann hierbei beispielsweise als nen aus beliebigen opaken Materialien bestehen, vor- 

Sicherheitsfaden in das Dokumentenmaterial eingebet- zugsweise handelt es sich jedoch urn aufgedampfte Me- 

tet oder auch vollflachig auf der Dokumentenoberflache tallschichten, wie z. B. Aluminiumschichten oder optisch 

befestigt werden. variable Schichten, wie Hologramme oder Druckfarben 

Weitere Ausfuhrungsformen des Erfindungsgegen- 20 mit Effektpigmenten (z. B. Interferenzschichtpigmente, 

stands sowie deren Vorteile werden anhand der folgen- flussigkristalline Pigmente). 

den Figuren naher erlautert Es zeigen: Je nach Herstellungsverfahren ist es auch moglich, die 
Fig. 1 ein Sicherheitsdokument gemaB der Erflndung, untere Abdeckschicht 4 auch im Bereich der magnet- 
Fig. 2 prinzipieller Schichtaufbau des erfindungsge- schichtfreien Codesegmente 8 vorzusehea 

maBen Sicherheitselements, 25 Die Fig. 3 bis 18 veranschaulichen die verschiedenen 

Fig. 3 bis 18VerfahrensvariantenzurHerstellungdes Herstellungsverfahren fur ein erfindungsgemaBes Si- 

eifindungsgemaBen Sicherheitselements. cherheitselement Hierbei handelt es sich urn die ver- 

Flg. 1 zeigt ein erfindungsgemaBes Sicherheitsdoku- schiedenen Kombinationen der oben beschriebenen 

ment, hier eine Banknote, in welche ein Sicherheitsele- Verfahren Ml bis M5 und VI bis V4. 

ment 2 in Form eines sogenannten Fenster-Sicherheits- 30 

fadens eingebettet ist Hierbei wird der Sicherheitsfaden Kombination der Verfahren M 1 und VI 
wahrend der Papierherstellung in die Papiermasse quasi 

eingewebt, so daB er in regelmiBigen Abstanden direkt Fig. 3 zeigt die verschiedenen Verfahrensschritte, 

an die Dokumentenoberflache tritt, was durch die welche bei einer Kombination der oben beschriebenen 

schraffierten Kastchen angedeutet wird Alternativ ist 35 Verfahrensvarianten Ml und VI notwendig sind, urn 

es jedoch auch moglich, den Faden vollstandig in das zum erfindungsgemaBen Sicherheitselement zu gelan- 

Papier einzubetten oder inn so mit mit dem Dokumen- gen. Hierbei wird die Tragerfolie 3 in Schritt a) mit einer 

tenmaterial zu verbinden, daB er vollflachig an der ersten Trennschicht, z. B. einer wasserloslichen Farbe in 

Oberflache zu sehen ist Selbsrverstandlich muB das Si- Form der visuell erkennbaren Negativzeichen bedruckt 

cherheitselement 2 auch nicht notwendigerweise in 40 Im zweiten Verfahrensschritt b) wird teilweise uberlap- 

Form eines Streifens oder Bandes eingebracht werden. pend zu dieser wasserldslichen Farbe eine benzinldsli- 

Insbesondere wenn das Sicherheitselement vollflachig che Farbe aufgedruckt, welche dem inversen Muster der 

auf der Oberflache des Sicherheitsdokuments aufge- Magnetcodierung entspricht AnschlieBend werden in 

bracht ist, kfinnen auch andere UmriBformen, wie z. B. Schritt c) die untere Abdeckschicht 4 sowie die Magnet- 

einekreisformigeMarke.vonVorteilsein. 45 schicht 5 vollflachig und homogen auf die bedruckte 

Fig. 2 zeigt den prinzipiellen Schichtaufbau des erfin- Tragerfolie 3 aufgebracht Dies kann durch einfaches 

dungsgemaflen Sicherheitselements 2. Es besteht aus Beschichten mit einer Streichfarbe oder Bedampfen er- 

einer Tragerfolie 3, welche optional im Falle einer Befe- folgen. AnschlieBend wird in Schritt d) die Farbe 11 mit 

stigung des Elements auf der Dokumentenoberflache Hilfe des passenden Ldsungsmittels, z. B. Benzin, gelost, 

fehlen kann. Auf dieser Tragerfolie 3 befinden sich eine 50 wodurch die dariiberliegenden Schichten 4 und 5 ausge- 

erste opake Abdeckschicht 4, die Magnetschicht 5, eine waschen werden. Auf diese Weise entstehen die ma- 

zweite Abdeckschicht 6 sowie optional eine transparen- gnetschichtfreien Codierungssegmente 8. Da die Druck- 

te Schutzschicht 7. Die erste opake Abdeckschicht 4 farbe 10 in dem Losungsmittei der Druckfarbe 11 nicht 

sowie die Magnetschicht 5 sind lediglich in Teilberei- loslich ist, bleiben diese Druckbereiche unverandert be- 

chen auf der Tragerfolie 3 vorhanden und durch Zwi- 55 stehea In einem weiteren Schritt e) wird dieser Schicht- 

schenbereiche 8 voneinander getrennt Die magne- aufbau mit einer weiteren vollflachigen opaken Schicht 

tischen Bereiche bilden hierbei durch ihre Anordnung 6 versehen. In Schritt f) werden durch Behandlung mit 

einebeliebigeCodierung. einem entsprechenden Losungsmittei fur die Druck- 

GemaB einer bevorzugten AusfOhrungsform kann die farbe 10 die Aussparungen 9 in Form der Negativzei- 

Tragerfolie in Segmente gleicher Lange A unterteilt eo chen erzeugt SchlieBlich kann der fertige Schichtaufbau 

werden, wobei jedes Segment einem binaren Bit ent- des Elements in einem Ietzten Schritt g) mit einer zu- 

spricht Die Belegung dieser Bitlange A mit magne- sitzlichen Schutzschicht 7 abgedeckt werden. 
tischem Material kann hierbei beispielsweise einer "1" 

und das unbeschichtete Segment der gleichen Lange A Kombination der Verfahren M2 und VI 
einer "0" entsprechea In der gezeigten Darstellung stel- 65 

Ien die Zwischenbereiche 8 sowie die Magnetbereiche 5 Fig. 4 zeigt die Herstellungsvariante gemaB einer 

daher ganzzahlige Vielfache der Lange A dar. Einer der Kombination der Verfahren M2 und VI. Hier wird die 

Zwischenbereiche 8 beispielsweise weist eine Lange A Tragerfolie 3 mit der Druckfarbe 10 in Form der spate- 
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ren Negativzeichen bedruckt (Schritt a)) und anschlie- 
Bend vollflachig mit der ersten Abdeckschicht 4 verse- 
hen (Schritt b)). uber die Abdeckschicht 4 wird die akti- 
vierbare Druckfarbe 11 in Form der inversen Magnet- 
codierung aufgebracht Die Druckfarben 10 und 1 1 wer- 5 
den hierbei ebenfalls so gewahlt, daB sie in unterschied- 
lichen Losungsmitteln Idslich sind Im darauffolgenden 
Schritt wird dieser Schichtaufbau rait der Magnet- 
schicht 5 versehen (Schritt d)) und anschlieBend die 
Druckfarbe 11 aktiviert, so daB die magnetschichtfreien 10 
Codierungssegmente 8 entstehen (Schritt e)). In Schritt 
f) erfolgt die vollflachige Beschichtung nut der zweiten 
Abdeckschicht 6 und anschlieBend die Aktivierung der 
Druckfarbe 10 (Schritt g)) zur Erzeugung der Negativ- 
zeichen 9. is 

SchlieBlich kann in Schritt h) eine Schutzschicht 7 
aufgebracht werden. 



Kombination der Verfahren M3 und VI 
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Fig. 5 zeigt eine Herstellungsvariante gemaB einer 
Kombination der Verfahren M3 und VI. Hierbei wird in 
Schritt a) die Tragerfolie 3 mit einer ersten Trennschicht 
10 bedruckt und anschlieBend rait der ersten Abdeck- 
schicht 4 vollflachig beschichtet (Schritt b)). SchlieBlich 25 
wird die Magnetschicht 5 in Form der gewunschten Ma- 
gnetcodierung aufgedruckt oder im Transferverfahren 
Qbertragen, wobei die Zwischenbereiche 8 beschich- 
tungsfrei bleiben (Schritt c)). In Schritt d) erfolgt die 
Beschichtung mit der zweiten Abdeckschicht 6. Im dar- 30 
auffolgenden Schritt e) wird die Druckfarbe 10 aktiviert, 
so daB die darflberliegende Schichtfolge entfernt wird 
und die Iesbaren Negativschriftzeichen 9 zurilckbleiben 
(Schritt e)). SchlieBlich kann das Element mit einer zu- 
satzlichen Schutzschicht 7 beschichtet werden (Schritt 35 

0). 



chen bedruckt (Schritt a)) und anschlieBend mit der er- 
sten Abdeckschicht 4 sowie der Magnetschicht 5 verse- 
hen (Schritt b) und c)\ SchlieBlich wird die Magnet- 
schicht 5 mit einer atzenden Farbe 13 in Form der inver- 
sen Magnetcodierung bedruckt (Schritt d)\ so daB in 
diesem Bereich die Magnetschicht entfernt wird und die 
magnetschichtfreien Codierungsbereiche 8 entstehen 
(Schritt e)). AnschlieBend erfolgt erneut das Beschichten 
mit der zweiten Abdeckschicht 6 (Schritt f)), die Aktivie- 
rung der Druckfarbe 10 fur die Erzeugung der Negativ- 
zeichen 9 (Schritt g)) und optional das Vorsehen einer 
weiteren Schutzschicht 7 (Schritt h)). 

Kombination der Verfahren Ml und V2 

Fig. 8 zeigt die Herstellungsvariante gemaB einer 
Kombination der Verfahren Ml und V2. Hierbei wird 
die Tragerfolie 3 in einem ersten Schritt a) mit der akti- 
vierbaren Druckfarbe 11 in Form der inversen Magnet- 
codierung bedruckt und anschlieBend in Schritt b) mit 
der ersten Abdeckschicht 4 und der Magnetschicht 5 
vollflachig beschichtet oder bedampft Im darauffolgen- 
den Schritt c) wird die Druckfarbe 11 aktiviert, so daB 
die magnetschichtfreien Codierungssegmente 8 entste- 
hen- In Schritt d) erfolgt die Beschichtung mit der zwei- 
ten Abdeckschicht 6. Die vollflachige Abdeckschicht 6 
wird im Schritt e) mit einer gut haftenden und losungs- 
mittelresistenten Druckfarbe 14 in Form der inversen 
spateren Negativzeichen bedruckt AnschlieBend wird 
der Schichtaufbau einem LosungsprozeB unterworfen 
(Schritt f)), in welchem die nicht durch die Druckfarbe 14 
abgedeckten Bereiche bis auf die Tragerfolie aufgeldst 
werden, wodurch die Negativzeichen 9 entstehea Der 
Schichtaufbau kann wiederum in einem optionalen 
Schritt g) mit einer weiteren Schutzschicht 7 versehen 
werden. 



Kombination der Verfahren M4 und VI 



Kombination der Verfahren M2 und V2 



Fig. 6 zeigt die Herstellungsvariante gemaB einer 40 Fig. 9 zeigt die Herstellungsvariante gemaB einer 

Kombination der Verfahren M4 und VI. Auch hier wird Kombination der Verfahren M2 und V2. In diesem Fall 

in einem ersten Schritt a) die Tragerfolie 3 mit einer wird die Tragerfolie 3 zuerst vollflachig mit der unteren 

Ioslichen Druckfarbe 10 in Form der spateren Negativ- Abdeckschicht 4 versehen (Schritt a)), Hierauf wird das 

zeichen bedruckt AnschlieBend wird zuerst die erste Inverse der magnetischen Codierung mit einer aktivier- 

Abdeckschicht 4 vollflachig auf der bedruckten Seite 45 baren Druckfarbe 11 aufgedruckt (Schritt b)). in Schritt 

der Tragerfolie vorgesehen (Schritt b)) und ebenfalls c) SchlieBlich wird die magnetische Schicht 5 gleichfdr- 

vollflachig die Magnetschicht 5 aufgebracht (Schritt c)). mig und vollflachig auf dem Schichtaufbau vorgesehen. 

im darauffolgenden Schritt d) wird die Magnetschicht Im darauffolgenden Schritt d) wird die Druckfarbe 11 

mit einer gut haftenden Farbe 12 in Form der Codierung aktiviert, wodurch die Magnetschicht 5 im Bereich der 

bedruckt Diese Schicht 12 ist gegen Ldsungsmittel der 50 Druckfarbe 11 entfernt wird, so daB die magnetschicht- 

Magnetschicht 5 resistent, so daB im darauffolgenden freien Codierungssegmente 8 entstehen. Im darauffol- 

Ldsungsvorgang e) nur die unbedruckten Bereiche ab- genden Schritt e) wird die zweite Abdeckschicht 6 voll- 

gelost werden, wodurch die magnetschichtfreien Codie- flachig auf dem Schichtaufbau vorgesehen und anschlie- 

rungssegmente 8 entstehen. In Schritt f) SchlieBlich er- Bend in Schritt f) mit einer gut haftenden und losungs- 

folgt die Beschichtung mit der zweiten Abdeckschicht 6. 55 mittelresistenten Druckfarbe 14 in Form der inversen 

Durch das nachfolgende Aktivieren der Druckfarbe 10 spateren Negativzeichen bedruckt Im nachsten Schritt 

in Schritt g) entstehen im gesamten Schichtaufbau die g) wird der Schichtaufbau mit einem Ldsungsmittel be- 

Aussparungen 9 in Form der Negativzeichen. In dem handelt, welches sowohl die Abdeckschichten 4 und 6 als 

optionalen Schritt h) kann der erfindungsgemaBe auch die Magnetschicht 5 in den Bereichen von der 

Schichtaufbau schlieBhch mit einer weiteren Schutz- 60 Tragerfolie 3 ablost, die nicht von der ldsungsmittelresi- 

schicht 7 versehen werden. stenten Schicht 14 bedeckt sind (Schritt g)). Auf diese 

Weise werden die Negativzeichen 9 erzeugt. SchlieBlich 

Kombination der Verfahren M5 und VI kann der gesamte Schichtaufbau in einem optionalen 

Schritt h) mit einer Schutzschicht 7 versehen werden. 

Fig. 7 zeigt eine Herstellungsvariante gemaB der 65 

Kombination der Verfahren M5 und VI. Auch hier wird Kombination der Verfahren M3 und V2 
die Tragerfolie 3 in einem ersten Schritt mit einer I0sli- 

chen Druckfarbe 10 in Form der spateren Negativzei- Fig. 10 zeigt die Herstellungsvariante gemaB einer 



>DE 195 48 528 Al 

9 io 

Kombination der Verfahren M3 und V2. in diesem Fall Kombination,der Verfahren M 1 und V3 

wird die Tragerfolie 3, wie bei den vorhergehenden . 

Herstellungsvarianten bereits beschrieben, mit einer er- Fig. 13 zeigt die HersteUungsvanante gemaB einer 

sten Abdeckschicht 4 versehen (Schritt a)). In Schritt b) Kombination der Verfahren Ml und V3. In diesem Fall 

wird die magnetische Codierung direkt durch Verdruk- 5 wird auf die Tragerfolie 3 sowohl das Inverse der ge- 

ken einer Druckf arbe, welche magnetisch Pigmente ent- wfinschten Magnetcodierung als auch die Negativzei- 

halt, erzeugt In den Schritten c) bis e) erfolgt anschlie- chen mit einer loslichen Farbe 11 als Trennscnicht auf- 

Bend die Erzeugung der Negativzeichen 9, indem zuerst gedruckt In Schritt b) werden fiber dieser Druckfarbe 

die zweite Abdeckschicht 6 fiber der magnetischen Co- 11 die erste Abdeckschicht 4 und die Magnetschicht 5 

dierung 5 vorgesehen, diese anschlieBend mit einer 16- io vollflachig angeordnet Im darauffolgenden Schntt c) 

sungsmittelresistenten Druckfarbe 14 in Form der in- wird die Druckfarbe 11 aktiviert, so daB die Negativzei- 

versen Negativzeichen bedruckt und schlieBlich der chen 9 sowie die magnetschichtfreien Codierungsseg- 

Schichtaufbau mit einem Ldsungsmittel behandelt wird, mente 8 entstehen. t . L ^ 

urn die Negativzeichen 9 zu erzeugen. SchlieBlich kann In Schritt d) schlieBlich wird der Schichtaufbau regi- 

dergesamte Schichtaufbau, wie in alien fibrigen Varian- is sterhaltig mit der zweiten Abdeckschicht 6 bedruckt, 

ten mit einer Schutzschicht 7 versehen werden. wobei die Negativzeichen 9 ausgespart werden. SchlieB- 
lich kann in Schritt e) eine Schutzschicht 7 aufgetragen 

Kombination der Verfahren M4 und V2 werden. , 

Die Herstellungsvarianten gemaB einer Kombination 
Fig. 11 zeigt die HersteUungsvanante gemaB einer 20 der Verfahren M2 bis M5 und V3 werden im folgenden 
Kombination der Verfahren M4 und V2. in den Schrit- nicht anhand von Figuren dargestellt, da sie sich in der 
ten a) und b) wird die Tragerfolie 3 vollflachig mit der Abfolge der Verfahrensschritte praktisch nicht von der 
ersten Abdeckschicht 4 und der Magnetschicht 5 verse- Herstellung der Magnetcodierung unterscheiden. Bei 
hen. Im AnschluB hieran wird das Inverse der magne- diesen Varianten mfissen lediglich gleichzeitig nut der 
tischen Codierung mit einer gut haftenden, ldsungsmit- 25 Magnetcodierung auch Aussparungen ffir die Negativ- 
telresistenten Farbe 12 aufgebracht In Schritt d) zeichen in der Magnetschicht erzeugt werden. Den letz- 
schiieBlich wird der Schichtaufbau mit einem Ldsungs- ten Schritt stellt grundsatzlich das Aufdrucken der zwei- 
mittel behandelt, welches lediglich die Magnetschicht 5, ten Abdeckschicht dar, welche im Bereich der Negativ- 
nicht jedoch die Abdeckschicht 4 abldst, so daB ober- zeichen ausgespart wird. 
halb der ersten Abdeckschicht 4 die magnetschichtfrei- 30 

en Codierungssegmente 8 entstehen. Im nSchsten Kombination der Verfahren Ml und V4 

Schritt wird der Schichtaufbau ebenfalls vollflachig mit 

der zweiten Abdeckschicht 6 versehen (Schritt e)) und Fig. 14 zeigt die HersteUungsvanante gemaB einer 
anschlieBend mit der lasungsmittelresistenten Druck- Kombination der Verfahren Ml und V4. Hierbei wird 
farbe 14 in Form der inversen Negativzeichen bedruckt as die Tragerfolie 3 in einem ersten Schritt a) nut der akti- 
(Schritt f)X In Schritt g) erfolgt, wie bereits beschrieben, vierbaren Druckfarbe 1 1 in Form der inversen Magnet- 
die Erzeugung der Negativzeichen 9 durch Ablosen der codierung bedruckt und anschlieBend in Schritt b) nut 
Schichten 4, 5, 12, 6, in den Bereichen, in welchen die der ersten Abdeckschicht 4 sowie der Magnetschicht 5 
Druckfarbe 14 nicht vorhanden ist Im Schritt h) kann vollflachig beschichtet oder bedampft Im darauffolgen- 
schlieBlich wiederum das Abdecken mit einer Schutz- 40 den Schritt c) wird die Druckfarbe 11 aktiviert, so daB 
schicht 7 erfolgen. die magnetschichtfreien Codierungssegmente 8 entste- 

hen. AnschlieBend erfolgt die Beschichtung mit der 
Kombination der Verfahren M5 und V2 zweiten Abdeckschicht 6 (Schritt d)). Auf die Abdeck- 

schicht 6 wird eine atzende Farbe, welche beispielsweise 
Fig. 12 zeigt die Herstellungsvariante gemaB einer 45 ein Saure, ein Ldsungsmittel oder einen Komplexbild- 
Kombination der Verfahren M5 und V2. Hierbei wird ner enthalt, in Form der spateren Negativzeichen aufge- 
ebenf alls die Tragerfolie vollflachig mit einer ersten Ab- bracht Diese atzende Farbe 15 muB dabei so gewahlt 
deckschicht 4 und der Magnetschicht 5 versehen (Schritt werden, daB sie sowohl die Abdeckschichten 4 und 6 als 
a) und b)). AnschlieBend wird in Schritt c) das inverse auch die Magnetschicht 5 entfernen kann. Auf diese 
der magnetischen Codierung, dh. der Bereich der spa- 50 Weise entstehen die Negativzeichen 9 (Schntt f)). In 
teren magnetschichtfreien Bereiche, mit einer atzenden einem letzten Schritt g) kann der Schichtaufbau schlieB- 
Farbe, welche eine Saure oder ein entsprechendes Ld- lich wieder mit einer Schutzschicht 7 versehen werden. 
sungsmitte! enthalt, aufgedruckt Die atzende bzw. Id- „, m„ 

sende Farbe entf ernt lediglich die Magnetschicht 5, so Kombination der Verfahren M2 und V4 

daB die magnetschichtfreien Codierungssegmente 8 ent- 55 . 
stehen. AnschlieBend erfolgt, wie auch in den vorheri- Fig. 15 zeigt die HersteUungsvanante gemaB einer 
gen Beispielen beschrieben, die vollflachige Abdeckung Kombination der Verfahren M2 und V4. Hier wird die 
des Schichtaufbaus mit der zweiten Abdeckschicht 6 Tragerfolie 3 in den Schritten a) bis e) nut der Magnet- 
(Schritt e)) sowie das Verdrucken einer ldsungsmittelre- codierung sowie der zweiten Abdeckschicht 6 versehen, 
sistenten Druckfarbe in Form des Inversen der Negativ- 6 o indem auf der Tragerfolie 3 eine erste Abdeckschicht 4 
zeichen (Schritt f)) und das anschlieBende Ablosen des (Schritt a)), eine losliche Schicht 11 in Form der inversen 
Schichtaufbaus in den nichtbedruckten Bereichen zur Magnetcodierung (Schritt b)) sowie erne vollflachige 
Erzeugung der Negativzeichen 9 (Schritt g)> SchlieBlich Magnetschicht 5 (Schritt c)) vorgesehen wird. Anschlie- 
kann auch hier eine Schutzschicht 7 vorgesehen werden Bend wird die Druckfarbe 11 aktiviert, so daB die ma- 
(Schritt h)l 65 gnetschichtfreien Codierungssegmente 8 entstehen 

(Schritt d)). SchlieBlich wird die zweite Abdeckschicht 6 
auf den Schichtaufbau aufgebracht (Schritt e)> Im dar- 
auffolgenden Schritt 0 wird die Abdeckschicht 6 wie- 
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derum mit der atzenden Druckfarbe 15 in Form der 
spateren Negativzeichen bedruckt Die Druckfarbe 15 
last die Schichten 4, 5 und 6, so daB Aussparungen im 
Schichtaufbau, die Negativzeichen 9 ( entstehen (Schritt 
g)\ Optional kann schliefllich eine Schutzschicht 7 vor- 5 
gesehen werden (Schritt h)). 

Kombination der Verfahren M3 und V4 

Fig. 16 zeigt die Herstellungsvariante gemaB einer 10 
Kombination der Verfahren M3 und V4. Hier wird ent- 
sprechend dem Verfahren M3 zuerst die Tragerfolie 3 
mit einer ersten Abdeckschicht 4 und anschlieBend mit 
der Magnetcodierung 5 bedruckt (Schritt a) und b)). 
Darauffolgend wird die zweite Abdeckschicht 6 aufge- 15 
bracht (Schritt c)> Wie bereits beschrieben, erfolgt nun 
die Behandlung mit einer atzenden Druckfarbe 15 in 
Form der spSteren Aussparungen, wodurch die Nega- 
tivzeichen 9 entstehen (Schritt d) und e)). SchlieBlich 
kann in Schritt f) wieder eine Schutzschicht 7 vorgese- 20 
hen werden. 

Kombination der Verfahren M4 und V4 

Fig. 17 zeigt die Herstellungsvariante gemaB einer 25 
Kombination der Verfahren M4 und V4. Auf eine Tra- 
gerfolie 3, welche bereits vollflachig mit der unteren 
Abdeckschicht 4 (Schritt a)) versehen ist, wird vollfla- 
chig die Magnetschicht 5 aufgetragen (Schritt b)). Im 
AnschluB daran wird das Muster der Magnetcodierung 30 
mit einer nichtldslichen Druckfarbe 12 aufgedruckt 
(Schritt c)\ In Schritt d) wird die Magnetschicht 5 in den 
unbedruckten Bereichen abgeldst Im nachsten Schritt 
e) erfolgt das Aufbringen der zweiten Abdeckschicht 6 
und in Schritt f) und g) die Behandlung mit der atzenden 35 
Druckfarbe 15, wodurch die Negativzeichen 9 entste- 
hen. SchlieBlich kann der Schichtaufbau mit einer 
Schutzschicht 7 bedeckt werden (Schritt h)). 



Kombination der Verfahren M5 und V4 
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Fig. 18 zeigt die Herstellungsvariante gemaB einer 
Kombination der Verfahren M5 und V4. Bei diesem 
Verfahren wird, wie bereits mehrfach beschrieben, die 
Tragerfolie 3 zuerst mit einer Abdeckschicht 4 und an- 45 
schlieBend mit der Magnetschicht 5 vollflachig be- 
schichtet oder bedampft (Schritt a) und b)). Anschlie- 
Bend wird der Schichtaufbau mit einer atzenden Farbe 
13 behandelt, welche die nicht erwQnschten Teile der 
Magnetschicht 5 ablost und so die magnetschichtfreien 50 
Codierungssegmente 8 erzeugt (Schritt c) und d)). Im 
AnschluB hieran erfolgt die Erzeugung der Negativzei- 
chen im gesamten Schichtaufbau, indem zuerst die Ab- 
deckschicht 6 aufgebracht wird (Schritt e)X und im An- 
schluB hieran die Behandlung mit einer weiteren atzen- 55 
den Druckfarbe 15 erfolgt, welche die Aussparungen 
bzw. Negativzeichen 9 erzeugt (Schritt 0 und §))• 
SchlieBlich kann der Schichtaufbau mit einer Schutz- 
schicht 7 versehen werden (Schritt h)). 

Die nicht behandelte Oberflache der Tragerfolie kann 60 
selbstverstandlich bei alien Verfahrensvarianten mit 
weiteren Schichten, wie einer vollflachigen, semitran- 
sparenten Metallschicht oder lumineszierenden Auf- 
drucken versehen werden. 

Die jeweiligen Verfahrensschritte werden vorzugs- 65 
weise in einem kontinuierlichen Verfahren an einer 
Kunststoffolie in Bahnform durchgefuhrt AnschlieBend 
wird die fertige Folie in Sicherheitselemente der ge- 



wunschten Form geschnitten und diese mit dem Doku- 
mentenmaterial verbunden. Dabei kann das Element 
wahrend der Herstellung des Dokuments in das Doku- 
mentenmaterial eingebettet werden, z. B. als Fenstersi- 
cherheitsfadea Soil das Element auf der Dokumenten- 
oberfiache angeordnet werden, so wird das Element 
fiber eine entsprechende Klebstoffschicht rait dem Do- 
kumentenmaterial verbunden, wobei die Tragerfolie 
vorzugsweise als Schutzschicht auf der dem Dokument 
abgewandten Seite zu liegen kommt 

Alternativ kann das endlose Tragermaterial auch als 
Transferfolie verwendet werden. In diesem Fall muB die 
Tragerfolie so prapariert werden, daB sich der Schicht- 
aufbau von ihr losen laflt, z. B. durch Vorsehen einer 
speziellen Trennschicht 

Patentanspriiche 

1. Sicherheitsdokument (1) mit einem Sicherheits- 
element (2), welches zumindest eine erste Schicht 
(6) mit Aussparungen (9) in Form von Zeichen oder 
Mustern oder dergleichen aufweist, sowie eine un- 
terhalb dieser ersten Schicht (€) angeordnete ma- 
gnetische Schicht (5), dadurch gekennzeichnet, 
daB die magnetische Schicht (5) diskontinuierlich in 
Form einer Codierung vorgesehen ist, und in den 
Bereichen, in welchen sich die Aussparungen (9) 
und die magnetische Schicht (5) uberlappen, die 
Aussparungen (9) auch in der magnetischen Schicht 
(S)vorliegen. 

2. Sicherheitselement (2) fur ein Sicherheitsdoku- 
ment (1), wie beispielsweise eine Banknote, Aus- 
weiskarte oder dergleichen, welches zumindest ei- 
ne erste Schicht (6) mit Aussparungen (9) in Form 
von Zeichen, Mustern oder dergleichen aufweist, 
sowie eine unterhalb dieser ersten Schicht (6) ange- 
ordnete magnetische Schicht (5), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die magnetische Schicht (5) diskonu- 
nuierlich in Form einer Codierung vorgesehen ist, 
und in den Bereichen, in welchen sich die Ausspa- 
rungen (9) und die magnetische Schicht (5) uberlap- 
pen, die Aussparungen (9) auch in der magne- 
tischen Schicht (5) vorliegen. 

3. Sicherheitselement nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB unterhalb der magnetischen 
Schicht (5) eine weitere Schicht (4) angeordnet ist, 
welche zumindest die Aussparungen (9) in Form 
von Zeichen, Mustern oder dergleichen aufweist 

4. Sicherheitselement nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die erste Schicht (6) eine 
metallische Schicht, ein Hologramm oder eine 
Druckfarbe ist 

5. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsele- 
ments fur ein Sicherheitsdokument, wie eine Bank- 
note, Ausweiskarte oder dergleichen, welches zu- 
mindest eine erste Schicht mit Aussparungen in 
Form von Zeichen oder Mustern aufweist, sowie 
eine unterhalb dieser opaken Schicht angeordnete 
magnetische Schicht, dadurch gekennzeichnet, daB 
die magnetische Schicht diskontinuierlich in Form 
einer Codierung vorgesehen wird, und die magne- 
tische Schicht in den Bereichen, in welchen sich die 
Aussparungen und die magnetische Schicht uber- 
lappen, die Aussparungen auch in der magne- 
tischen Schicht vorgesehen werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die magnetische Codierung und gege- 
benenfalls die Aussparungen durch folgende 
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Schritte erzeugt wird : 

a) Bedrucken einer transluzenten Kunststoff- 
folie mit einer aktivierbaren Druckfarbe in 
Form der inversen Codierung, 

b) vollfiachiges Aufbringen einer magne- 5 
tischen Schicht fiber der aktivierbaren Druck- 
farbe, 

c) Aktivieren der Druckfarbe, so daB die ma- 
gnetische Schicht im Bereich der Druckfarbe 
entferntwird 10 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die magnetische Codierung und gege- 
benenfalls die Aussparungen durch Aufbringen der 
Magnetschicht in Form der gewfinschten Codie- 
rung erzeugt wird 15 
8 Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Codierung und gegebenenfalls die 
Aussparungen mit einer magnetischen Druckfarbe 
aufgedruckt oder mit Hilfe eines Transferverfah- 
rens auf die Folie Qbertragen wird 20 

9. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die magnetische Codierung und gege- 
benenfalls die Aussparungen durch folgende 
Schritte erzeugt wird: 

a) vollfiachiges Aufbringen der magnetischen 25 
Schicht auf eine transluzente Kunststoffolie, 

b) Bedrucken der magnetischen Schicht mit 
einer gut haftenden Druckfarbe in Form der 
Codierung, 

c) Abldsen der nichtbedruckten Magnet- 30 
schichtbereiche, 

10. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die magnetische Codierung durch fol- 
gende Schritte erzeugt wird: 

a) vollfiachiges Aufbringen der magnetischen 35 
Schicht auf eine transluzente Kunststoffolie, 

b) Bedrucken der magnetischen Schicht mit 
einer atzenden Druckfarbe in Form der inver- 
sen Codierung, so daB die nicht erwunschten 
Telle der Codierung entfernt werdea 40 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoffolie in 
einem ersten Schritt mit einer Abdeckschicht ver- 
sehenwird 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 5 bis 11, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aussparungen zu- 
mindest in der ersten Schicht durch folgende 
Schritte erzeugt werden: 

a) Vorsehen einer zweiten aktivierbaren 
Druckfarbe in Form der Aussparungen, 50 

b) Aufbringen der ersten Schicht fiber der akti- 
vierbaren Druckfarbe, 

c) Aktivieren dieser Druckfarbe, so daB die 
opake Schicht im Bereich der Druckfarbe ent- 
fernt wird 55 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aussparungen zu- 
mindest in der ersten Schicht durch folgende 
Schritte erzeugt werden: 

a) Bedrucken der ersten Schicht mit einer eo 
mdglichst gut haftenden Druckfarbe in Form 
des inversen der Aussparungen, 

b) Entfernen der nichtbedruckten Bereiche der 
ersten Schicht und eventuell der unter der er- 
sten Schicht angeordneten Schichten. 65 

14. Verfahren nach einem der AnsprQche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erste Schicht eine 
metallische Druckfarbe ist, welche so aufgedruckt 
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wird, daB die Aussparungen frei bleiben. 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aussparungen zu- 
mindest in der ersten Schicht durch Bedrucken der 
ersten Schicht mit einer atzenden Druckfarbe er- 
zeugt werden, so daB die bedruckten Bereiche der 
ersten Schicht und gegebenenfalls der darunter an- 
geordneten Schichten entfernt werden. 

16. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsdo- 
kuments, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend 
der Herstellung des Sicherheitsdokuments ein Si- 
cherheitselement gem&B wenigstens einem der An- 
sprQche 2 bis 4 eingebettet wird 

17. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsdo- 
kuments, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend 
der Herstellung des Sicherheitsdokuments ein Si- 
cherheitselement gemaB wenigstens einem der An- 
sprQche 2 bis 4 auf der Oberflache des Dokumen- 
tenmaterials befestigt wird 
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